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GieBwaize und Verfahren zur Hersteil uno einer GieBwaize: 

Die Erflndung betrifft efne GieBwaize fOr das StranggieBen von dQnnen metallischen 
Bindem, insbesondere von Stahlb&ndem, in einer Zweiwalzen- oder EinwalzengieBanlage, 
mit einem Walzenkem mit einer SuBeren Mantelfiache und einem diesen umgebenden. 
aufgeschrumpften, ringformlgen Walzenmantel mit einer inneren Mantelfiache und mit einer 
zentrischen GieBwaizenachse, sowie ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
GieBwaize- 

GieBwalzen dieser Art werden zur Herstellung von Metaliband mit einer Banddicke bis zu 
10mm elngesetzt, wobei fiOssiges Metall auf die GfeBwaJzenobeifl&che mindestens einer 
GieBwaize aufgebracht wird, dort zumindest teilweise erstarrt und in das gewQnschte 
Bandformat umgeformt wird. Wird die Metallschmelze vorwiegend auf eine GieBwaize 
aufgebracht, spricht man von BnwalzengleBverfahren. Wird die Metallschmelze in einen 
GieBspalt, der von zwei im Abstand voneinander angeordneten GieBwalzen gebildet wird. 
eingebracht, wobei die Metallschmelze an den beiden GieBwaizenoberfiachen erstarrt und 
aus diesen ein Metaliband geformt wird. so spricht man von ZweiwalzengieBverfahren. Bei 
diesen Produktfonsverfahren mussen in kurzer Zeit groBe W£rrnemengen von der 
GieBwalzen-Oberfl§che in das Innere der GieBwaize abgefOhrt werden. Dies wird erreicht, 
indem die GieBwaize mit einem auBeren Walzenmantel aus eine besonders 
vyarmeleltfahigem Material, voizugsweise Kupfer oder einer Kupferjegierung, und einer 
InnenkOhiung mit einem KQhtwasserkreislauf ausgestattet 1st. Derartige GieBwalzen sind 
beispielsweise bereits in der US-A 5,191 ,925 Oder der DE-C 41 30 202 beschrieben. 

Aus der US-A 5,191,925 1st eine GieBwaize zu entnehmen, bet der auf elnsm mit 
KQhlkanalen ausgestatteten Walzenkem zwei ringformige Walzenmantel aufgezogen sind 
und die beiden WalzenmSntel durch einer SchweiBverbindung miteinander verbunden sind 
oder der eine Walzenmantel durch elektrolytteche Ablagerung auf dem anderen 
Walzenmantel hergestellt wird. 

Aus der DE-C 41 30 202 ist eine GieBwaize zu entnehmen, bei der eine Verbindung 
zwischen einem Walzenkem und einem Walzenmantel durch HartlSten hergestellt wird, 
wobei zwischen dem Walzenkem und dem Walzenmantel vor dem Zusammenbau ein 
geeignetes Lfltmittel, vorzugsweise in Form eines Bandes aus diesem L6tmittel, aufgebracht 
und befestigt werden muss. Der Walzenmantel wird durch einen thermischen 
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Schrumpfprozess auf den Wateenkem aufgezogen und solcherart eine provlsorlschB 
Verbindung erzielt, dern das zeitaufwendlger Hartietverfahren nachfolgt 

Bel konventlonellen StranggieBanlagen sind im Anschluss an die StranggleBkokille in der 
StrangfQhrung thermisch wesentlich gerfnger beiastete StQtz- und FQhrungsroflen fQr die 
StOtzung des gegossenen Strang bekannt (DE-C 40 27 225). be! denen ein Rollenmantel 
durch eine Schrumpfverbtndung auf einem Rollenkem aufgezogen 1st, wobel zwischen 
Rollenmantel und Rollenkem ein normgerechter Passsitz vorgesehen ist. 

Bel GleBwalzen zum dlrekten BandgleBen von Metalten und insbesondere wenn Stahl 
vergossen wlrd, treten wegen der erforderfichen hohen Anlagenprodukth/itat extreme 
zyklische Warmebelastungen am WaJzenmantel auf. Es ist bekannt, dass eine spezifische 
Warmeabfuhr von bts zu 16 MW/m*. und mehr, durch den Walzenmantel erfolgen muss. Bel 
GleBwalzenkonstrukBonen der eingangs beschriebenen Art. die Obficherweise von einem auf 
einem Stahlkem aufgeschrumpften Kupferrohr gebildet sind, kommt es durch die mit den 
thermischen Belastungen verbundenen lokalen und zyklisch auftretenden 
Umfangsspannungsschwankungen zu Umfangskraften, die zu einem Wandern des 
Kupfermantels auf dem Stahlkem fuhren konnen. Durch dlese Wanderbewegung kommt es 
an der Kontaktflache von Kupfermantelund Stahlkem zu Adhasions-Verfinderungen, die 
typlscherwelse zu einer raschen Aliening der Haftverbindung fuhren. Dadurch wird die 
Lebensdauer des Kupfermantels bzw. der Haftverbindung deutlich herabgesetzt. 

Auch die vorgeschlagene HarU6tverblndung Ist neben deren aufwendlgen Hersteflung bei 
den auftretenden. firtlich hohen thermischen Belastungen nicht geelgnet, eine derartige 
Wanderbewegung des Walzenmantels nachhattig zu verhindem. 

Es 1st daher die Aufgabe der vorllegenden Erfindung, dlese beschriebenen Nachteile des 
Standes der Technlk zu vermelden und eine GieBwalze und ein Verfahren zur Herstellung 
einer derartigen GieBwalze vorzuschlagen. mit einer zwischen Walzenmantel und 
Walzenkem den hohen thermischen und mechanischen Belastungen widerstehende 
Verbindung, wobel Wanderbewegungen des Walzenmantels auf dem Walzenkem nachhaltig 
vermieden werden. 

Dlese Aufgabe wird bei einer GieBwalze der eingangs beschriebenen Art dadurch geldst, 
dass zumindest eine der elnander gegenuberilegenden Mantelflachen Erhebungen und 
Vertiefungen In der Mantelflache aufwelst. die zumindest teliwelse in Rlchtung der 
GieBwalzenachse orientiert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2um betragt. Die 
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Erhebungen und Vertiefungen auf der Manteiflache bilden StOtzflachen. die Qberwfegend Im 
wesentlichen parallel zur GieBwalzenachse orientiert und eine radiale MIndesterstreckung 
aufweisend, einen zus§tzllchen Widerstand gegen eine Wanderbewegung des, 
WalzeniTianiels gegenuberdem Walzenkem In Umfangsrichtung erzeugen. elner 
stochastischen Verteilung dleser StOtzfiachen entspricht deren radiale Erstreckiing elner 
definierten Raulgkelt B z von 2|im. ' 

Bne stabile Verblndung zwischen Walzenkem und Walzenmante! wlrd erzielt, wjenn die 
Erhebungen und Vertiefungen an zumlndest einer der einander gegenOberliegenden 
Mantelflichen eine Oberflachenstruktur ausbilden, bei der die Manteiflache eine Rauigkeit R* 
zwlschen 2|im und iSOOjxm, vorzugswelse zwischen 10ym und SOOjun, aufweist Bei dlesen 
Rauigkeitswerten 1st bei Herstellung der Schrumpfverbindung eln optimales Eindringen der 
Erhebungen In die gegenuberliegende Manteiflache erzielbar, sodass von den elnzeinen 
StQtzflachen eine ausreichend groBe GesamtstOtzflftche elner Mantelverdrehung 
entgegenwlrkt. 

Zur Vermeldung elner Wanderbewegung des Walzenmantels in Richtung der 
GieBwalzenachse und um eine mittige Zentrierung des Walzenmantels auf dem Walzenkem 
zu gewahrielsten, welst zumlndest eine der einander gegenflberliegenden MantelMchen 
Erhebungen und Vertiefungen in und unmittelbar um eine achsnonmale QieBwalzen- 
Symmetrieebene weitgehend entlang des gesamten Umfangs einer der beiden 
Mantelfl&chen auf, mit einer radialen Erstreckung von mindestens 2 jim, vorzugsweise 
mindestens 0,2 mm, Insbesondere 1 bis 15 mm. die vorzugsweise In Umfangsrichtung 
orientiert slnd. Alternatlv bilden diese Erhebungen und Vertiefungen in und unmittelbar um 
eine achsncrmale GleBwalzen-Symmetrieebene an zumlndest einer der einander 
gegenOberllegenden Mantelfiachen eine Oberflachenstruktur aus, bei der die Manteiflache 
eine Rauigkeit Rz zwlschen 2 pm und 1500 um aufweist 

Dleser Effekt wlrd In optlmaler Weise erreicht. wenn die Erhebungen und Vertiefungen im 
wesentlichen radial und in Richtung der GieBwalzenachse gerlchtete Stutzfl3chen mit einer 
Lfingserstreckung ausbilden, die kleiner oder gleich der MantelflScheniange slnd. Derartig 
ausgerlchtete StQtzflachen ergeben sich bei einer belspielswelse mechanischen Bearbeitung 
der Manteiflache in Richtung der GieBwalzenachse, wie beispielsweise durch eine 
Randelung. Die sich hierbei einstellende annfthemd V-formige Rillenblldung an einer 
Manteiflache erglbt eine feste Verblndung mit der welteren Manteiflache, wenn der Abstand 
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zwischen den Rillensprtzen vorzugsweise zwlschen 0,1 und 1,7 mm und der Abstand 
zwtechen TaJ und Spitze zwlschen 0.06 und 0,8 llegt, i 

Waiters hat slch als gCnstig srsviessn, wsnn der Walzsnksrn und dsr ringfSrrnigs. 
WaJzenmantel !m Berefch der elnander gegenQbertiegendsn Mantefflachen aue Werkstoffen 
verschiedener HSrte gebildet sind und zumindest die Mantelflache des die hdheren 
Mantelfiache-Hartewerte aufweisenden Bauteiles mit der vorbestimmten Rauigkeit versehen 
1st Wahrend des Aufschrumpfens des Walzenmantels auf dam Walzenkem praqt slch das 
Raulgkettsmuster der harteren Mantelflache in die welchere Mantelflache ein, wodurch slch 
ein vollflichiger Mikro-Formschluss ergibt, der dem beim Qblichen Schrumpfvorgang 
errelchbaren Reibungsschluss deutlich flberiegen 1st. Elne HIrtedifferenz zwlschen dsn 
Randschlchten im Bereich der harteren. und der weichem Mantefflachen soil mlndestens 
20%. vorzugsweise aber mehr als 50% betragen. wobei die Harts der weicheren 
Mantelflache unter 220 HB, vorzugsweise unter 150 HB Hegen soil. 

GlelchermaBen wle bei den beschriebenen GleBwalzen nach dem Stand der Technlk hat es 
sich bewahrt, den Walzenkem aus Stahl und den ringfSrrnlgen Walzenmantel aus Kupfer 
oder einer Kupferiegierung herzustellen. Die Ausbfldung des Walzenkemes aus Stahl gibt 
der QieBwalzenkonstruktion die notwendige Betriebsfestigkeit und die Ausbiidung des 
Walzenmantels aus Kupfer oder einer Kupferiegierung 1st fur eine ausrelchende 
warmeabfuhr aus der auf sie aufgebrachten Metallschmelze zwingend notwendig. 

Urn unabhanglg von den gewahlten Materialien fOr den Walzenkem und den Walzenmantel, 
sowie anderen EinflQssen, die Schnimpfverbindung in Hinblick auf die bestmogliche 
Haftverbindung ausbilden zu kdnnen, ist zwischen dem Walzenkem und dem Walzenmantel 
vorzugsweise eine Verbindungsschicht angeordnet und der die Verbindungsschicht bildende 
Werkstoff auf einer der belden einander zugeordneten Mantefflachen abgeschleden. Hlerbei 
ist eine der einander zugeordneten Mantefflachen mit der vorbestimmten Raulgkeit bzw. 
Oberflachenstrukturferung versehen und auf der anderen Mantelflache ist der die 
Verbindungsschicht bildende Werkstoff abgeschieden. Vorzugsweise besteht die 
Verbindungsschicht aus einem Metail oder einer Metallleglerung. wobei in diese 
Verbindungsschicht verschleiBfeste Granulate eingebettet sein k8nnen. Diese 
verschleiBfesten Granulate bestehen aus Kdmem oderLamellen von Metalloxiden, wie 
Aluminlumoxid, Zirkonoxid oder ahnllchen Werkstoffen oder deren Gemenge. Die Granulate 
konnen auch aus Kdmem oder Lamellen von Karbiden, wle Titankarbid, Wolframkarbld, 
Siliziumkarbid oder ahnlichen Werkstoffen mit vergleichbaren Eigenschaften oder deren 
Gemengen bestehen. Auch Mischungen von Metalloxiden und Karbiden sind zweckmaBig. 
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Durch die In eine Grundmatrix elngebetteten hohe HSrte aufweisende Karblde und 
Metalloxide wird die Verhakung zwischen den Mantelflachen zusitzlich verstarfct Die 
verbindungsschicht kann auch von einem sehr harten Materia), beispielsweise einer 
Plasmakemmik gebildet sein. wobef dieses Materia! so auf cJns der Manteuifichen 
atrfgebracht warden muss, dass sich gleichzettig auch die gewunschte Raulgkeit elnstellt 
Die Verbindungsschicht weist vorzugswelse eine Schichtdicke von 0,05 bis 1 ,2 mm auf . Die 
in sie eingebetteten verschleiBfesten Granulate haben eine KomgroDe von kleiner als 40 fim, 
vorzugsweise kleiner als 1 Ojirn. 

Eine wertere Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen GieBwalze besteht darin. dass der 
Walzenkem parallel zur GieBwalzenachse an seiner Mantelflache verteilt Nuten aufweist, in 
die Sicherungsleisten elngesetzt sind, die die Manteiflache des Walzenkernes In radialer 
Richtung urn mindestens 2 }im Qberragen. Die uber die Manteiflache des Walzenkernes 
vorstehenden Sicherungsleisten drOcken sich mlt der Schrumpfverbindung in die 
Manteiflache des Walzenmantets ein und biiden selbst eine StOtzflache gegen die 
Mantelverdrehung und erzeugen durch ihre Einpragung in den Waizenmantel eine 
gegengerichtete StOtzflache in diesem. Vorzugswelse Qberragen diese Sicherungsleisten die 
Manteiflache des Walzenkernes nicht mehr als 1500 jim, da die Mdglichkeiten der 
Einpragung in den Waizenmantel beschrfinkt ist. Wenn allein durch das Einpressen der 
Sicherungsleisten in den Waizenmantel ein sattes Aufelnanderliegen der beiden 
Mantelflachen nicht erreipht werden kann, besteht vorzugswelse auch die Moglichkeit, 
seichte EinfrSsungen mit geringer Tlefe im Waizenmantel an den Stellen vorzunehmen, die 
den Nuten im Walzenkem gegenQber liegen. 

Nach einer wefteren AusfQhrungsform Qberragen die Sicherungsleisten die Mantelflache des 
Walzenkernes in radialer Richtung zwischen 500 |im und 15 mm. Hierbei slnd auch in die 
innere Mantelflache des Walzenmantels Nuten eingefrSst, die den Nuten In der Mantelflache 
des Walzenkernes gegenOberliegen und wobei elnander gegenQberliegende Nuten jeweiis 
eine Sicherungsleiste aufnehmen. Die Ranken der Sicherungsleiste und die Flanken der 
Nuten biiden entsprechende in Richtung der GieBwalzenachse orientierte Stutzfiachen aus. 
Eine groBfiachige Schrumpfverbindung zwischen dem Walzenkern und dem Waizenmantel 
ist zusitzlich mSglich, wenn die Summentiefe zweier Nuten groBer 1st als die Hohe der sie 
aufnehmenden Sicherungsleiste. 

Typische Nutentiefen betragen im Walzenkern 2 bis 15 mm und im Waizenmantel 0,4 bis 5 ' 
mm. Die Breite der Sicherungsleiste liegt zwischen 4 und 45 mm, vorzugswelse zwischen 5 
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und 25 mm. Oblicherwelse werden wenlger als 16, vorzugsweise wenlger aJs 8 
Sicherungsleisten bzw. Nuten auf dem Walzenkem an seinem Umfang vorzugsweise 
regelmSBIg verteilt angeordneL Mindestens 3 Nuten sind fur elne ausrelchende 
Verdrehsicherung des Waizenmanteis noiwendig, wenn gieichzeitig etne unglelchmaBige 
Kraft©- und Spannungsverteilung im Walzenmantel vermieden werden soil. Die Lange der 
Nuten tow. der Sicherungsleisten ist gerlnger als die Mantelflichenlange des Walzenkemes. 
Damit wlrd die Gefahr eines Herausgleitens der Sicherungsleisten unter Betriebsbelastung 
vermieden. 

Ein Verfahren zur Herstellung elner GieBwalze, die fur das StranggieBen von dQnnen 
metallischen Bandern, insbesondere von Stahibandem, nach dem ZWelwalzen- Oder 
EinwalzengleSverfahren geeignet 1st und die im wesentlichen aus einem Walzenkem mit 
einer auBeren Mantelfiache und einem diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringfSrmigen 
Walzenmantel mlt einer inneren Mantelfiache und einer zentrischen GieBwalzenachse 
besteht, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Mantelfiache des Walzenkemes und die 
innere Mantelfiache des Waizenmanteis fur eine Schrumpfverbindung vorbereitet werden, 
dass auf mindestens elner der einander zugeordneten Mantelflachen Erhebungen und 
VerHefungen hergestellt werden, die zumindest teilweise in Richtung der GieBwalzenachse 
orientiert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2|*m betragt und dass der 
Walzenmantel mit einer gegenuber dem Walzenkem erhohten Temperatur auf dem 
Walzenkem aufgezogen wlrd. AnschlleBend erfolgt eine kontrollierte AbkOhlung der 
GieBwalze auf Raumtemperatur. 

Die Vorbereitungen for die Ausbildung einer Schrumpfverbindung bestehen Im wesentlichen 
darin, dass ein auf die Betriebsbedlngungen der GieBwalze abgestimmter PasssHz gewihlt 
und der Walzenkem mit einem entsprechenden AuBendurchmesser und der Walzenmantel 
mit einem entsprechenden Innendurchmesser hergestellt wird. Die erfindungswesentliche 
MaBnahme besteht hierbei in der Ausgestaltung einer der beiden zusammenwlrkenden 
Mantelflachen mit einer Oberflachenstruktur bel der Erhebungen und Vertiefungen 
StOtzflfichen Widen, die Oberwiegend im wesentlichen parallel zur GieBwalzenachse 
orientiert sind und eine radiale Mindesterstreckung aufweisen, urn elnen entsprechenden 
Widsretand gegen elne Wanderbewegung des Waizenmanteis in Umfangsrichtung zu 
gewahrielsten. Vorzugsweise wlrd eine orientierte Oberflachenstruktur in die Mantelfiache 
eingearbeitet, die elne Rauigkeit R, zwischen 2um und 1500um, vorzugsweise zwisohen 
lOum und 500um, aufwelst Als besonders gflnstig hat sich hierbei die Ausbildung einer 
Oberflachenstruktur erwlesen. bei der die auf mindestens elner der einander zugeordneten 
Mantelflachen eingearbelteten Erhebungen und Vertiefungen mit im wesentlichen radial und 
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in Richtung der GieBwalzenachse gerichtete StOtzflachen hergestellt werden, die eine 
Langserstreckung aufweisen, die Weiner Oder gleieh der Mantelflachenlange sind. 

Oie in eine der Mantelflachen eingearbertete orieniierte Gberiiachensirukiur dringi bei 
Herstellung der Schrompfverblndung mit deutlich reduzlerter Abplattungstendenz in die 
Oberfl&che der Gegen-Manteltlache ein, wenn der Walzenkern und der ringfdrmlge 
Walzenmantel aus Werkstoffen verschiedener Harte hergestellt werden und der mit einem 
hoheren Mantelflache-Hartewert ausgebildete Bauteit mit der vorbestlmmten Raulgkeit R, 
versehen wird. 

Die gerichtete Oberflachenstruktur bzw. die Rauhigkeit Rz wird in einfacher Weise durch 
mechanische Bearbeltung der Manteloberflache, wle Randeln, StoBen oder Frasen 
hergestellt. Insbesondere bei StoB- Oder Frasbearbeitung in Richtung der QieBwalzenachse 
1st In einfacher Weise eine entsprechend gerichtete Oberflachenstruktur mit vorbestlmmter 
Raulgkeit heretellbar, die Qberwiegend in Richtung der QieBwalzenachse orientierte und 
einer Mantalverdrehung entgegenwirkende StOtzflachen aufweist 

Die Haflverbindung zwlschen dem Walzenkern und dem Walzenmantel kSnnen zusatzlich 
veroessert werden, wenn auf einer der einander zugeordneten Mantelflachen eine 
Verblndungsschloht abgeschieden wirdi wobei vorteilhaft auf einer Mantelflache die 
vorbestimrnte Rauigkeit aufgebracJrt wird und auf der anderen Mantelflache die 
Verblndungsschloht in einer Schichtdicke von 0,05 bis 1,2 mm abgeschieden wird. Die 
Verblndungsschloht aus einem Metall oder einer Metallleglerung wird bevorzugt durch 
elektrolytlsche Abscheidung Oder durch Plasmaabscheldung auf der Mantelflache 
aufgebracht. Zusatzlich kflnnen die bereits zuvor beschriebenen Granulate In die 
Verbindungsschicht eingelagert werden. 

Eine Variante des beschriebenen Verfahrens zur Herstellung einer GieBwalze mit einer 
entsprechend stabilen Verdrehsicherung zwlschen Walzenkern und Walzenmantel wird 
hergestellt, indem die Mantelflache des Walzenkemes und die innere Mantelflache des 
Walzenmantels fQr eine Schrumpfverblndung vorbereitet werden,dass auf der Mantelflache 
des Walzenkemes parallel zur GleBwalzenach9e Nuten elngearbeitet und in diese 
Sicherungslelsten eingesetzt werden, die die Mantelflache des Walzenkemes in radialer 
Richtung mlndestens 2pm Qberragt, vorzugsweise zwlschen 500 pm und 15 mm Qberragen, 
und dass der Walzenmantel mit einer gegenOber dem Walzenkern erhShten Temperatur auf 
dem Walzenkern aufgezogen wird. wobei zwlschen den Sicherungslelsten und dem 
Walzenmantel eine Schrumpfverblndung und zwlschen dem Walzenkern und dem 
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Walzenmantel zumlndest sine dichte Verbindung hergesteltt wird. AnschlleBend erfolgt eine 
kontrolllerte AbkOhlung der GieBwalze auf Raumtemperatur. 

Weltere Vortefle und Merkmaie der Eriindung ergeben sich aus der nachtdgenden 
Beschrelbung nlcht elnschrSnkender Ausfuhrungsbetsplele, wobel auf die beillegenden 
Rguren Bezug genommen wird, die folgendea zelgen: 

Rg, 1 eine GieBwalze im Teilschnltt mit einer erfindungsgemaBen Ausblldung der 
Mantelfiache des Walzenkemes nach einer ersten AusfQhrungsform. 

Rg. 2 eine GieBwalze im Querschnitt mit einer erfindungsgemaBen Ausblldung der 
Manteiflachen nach einer zwelten Ausf uhrungsform, 

Fig. 3 die in Rg. 2 verwendeten Sicherungslelsten In einem Schragriss. 

In Rg. 1 1sl eine erfindungsgemaBe GieBwalze fur das StranggleBen von Stahlbandem In 
einer Zweiwalzen-StranggieBanlagen schematisch in einemTeilschnitt dargestellL Sie 
besteht aus einem Walzenkem 1 aus Stahl. der in Walzenzapfen 1a, 1b zur Abstutzung in 
nlcht dargestellten GleBwalzenlagem endet. Eln zylindrischer Walzenmantel 2 aus einer 
Kupferieglerung umgibt den Walzenkem 1 und ist mit einer Schrumpfverbindung 3 drehfest 
auf diesem betestigt Die Schrumpfveibindung 3 wird von der SuBeren Mantelfiache 4 des 
Walzenkemes 2 und der inneren Mantelfiache S des Walzenmantels 2 gebildet, wobel die 
belden Manteiflachen 4 und 5 durch eine gerichtete OberflSchenstruktur einen gegenOber 
ganglgen SchrumpWerbindungen erhShten Verdrehwiderstand erzielt. Beispielhaft In Rg. 1 
dargestellt, Ist die Mantelfiache 4 mit einer Randelung 6 ausgestattet, wobei die durch die 
Rfindelung erzeugten Nuten 7 in Rlchtung der GieBwalzenachse 8 orientiert slnd und V- 
fSrmige Im wesentlichen radial und in Rlchtung der GieBwalzenachse 8 erstreckte 
StQtzflSchen 9 bilden, die in groBer Zahl als Wlderstandsfiachen gegen ein relatives 
Verdrehen des Walzenmantels 2 zum Walzenkem 1 wlrken. Auf der inneren Mantelfiache 5 
des Walzenmantels 2 ist eine metallische Verbindungsschlcht 10 beispielsweise 
elektroiytisch abgeschleden und bndet ein verhaitnismaBig welche, geringe Harte 
aufwelsende Schlcht, In die die struktuiierte auBere Mantelfiache 4 des Walzenkemes 1 bel 
der Herstellung der Schrumpfverbindung, ohne seine Struktur wesentllch zu verandem, 
eindringL In die Verbindungsschlcht kannen zusatzlich von verschledenen Metalloxiden ode 
Karblden gebildete Granulate eingebettet sein, die die Haftwirkung zusatzlich erh&hen. 
Die GieBwalze 1st mit einer inneren zirkullerenden RQsslgkeitskOhlung versehen, wobei 
KQhlflussigkeltOber eine zentrale Zuleitung 11 und radialen Sttehleitungen 12 zu 
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ringformigen in die auBere Mantelflache 4 des Walzenkem 1 eingef rSsten KQhlmittelkanfilen 
13 zugeleitet und Qber weitere radlaie Stichleitungen 14 und e!ne zentrale Ableitung 15 
wleder abgeleitet wird. Mit dem durch die eingefrSsten KOhlmittelkan§Je 13 ziri^ulierende 
KGhlmltlc! wird der auf die GisS-vaJzencberflache IS aufgebraoiiten Stahisunmeize Warme 
entzogen und durch den Walzenmantel 2 in das KQhimittel abgefQhrt li 

In Fig. 2 1st die GieBwalze mit einer erfindungsgemaBen Schrumpfverbindung 3 nach einer 
weiteren Ausfuhrungsform in einem Querschnitt dargestellt. Der Walzenkem 1 1st analog wie 
in Fig. 1 mit einem Kflhlmittelkreislauf ausgestattet, der aus einer zentralen Zuleitung 1 1 . 
radialen Stichleitungen 12, radialen Stichleitungen 14 und einer zentralen Ableitung 15 
ausgestattet Die rlngfermlgen KQhlmittelkanale 13 slnd bei der in Fig. 2 dargestellten 
AusfOhrungsform in den Walzenmantel 2 gedreht Parallel zur GieBwalzenachse 8 sind vier 
Nuten 7 in die auBere Mantelflache 4 des Waizenkerns 1 eingefrfist und in ]ede dieser Nuten 
7 1st eine Sicherungsleiste 17 eingesetzt. die die auBere Mantelflache 4 des Waizenkerns 1 
um ein klelnes Stuck fiberragt GieichermaBen sind in die tnnere Mantelflache 5 des 
Waizenmantels 2 Nuten 18 geringerTlefe eingefrfist, die den Nuten 7 im Walzenkern 1 
gegenOber liegen und gemeinsam die Sicherungsleisten 17 aufnehmen. Die seitlichen 
Fianken 19. 20 der Sicherungsleisten 17 und die seitlichen Flanken 21, 22 der in die 
UmfangskQhlrippen gefrSsten Nuten 7, 18 Im Walzenkem 1 und im Walzenmantel 2 (im 
Bereich der in Umfangsrlchtung verlaufenden Kuhirippen 24) wirken hierbei als StOtzfiachen 
gegen die Mantelverdrehung. 
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Die SIcherungsleiste 17 ist in Rg. 3 in einem Schr&griss dargestellt die Sicheaingslelste 17 
enth£Ut Ausnehmungen 23 fur die ungestorte KQhlmitteldurchfuhrung, wobei diese 
Ausnehmungen 23 in eingebauter Lage der SIcherungsleiste mit den nngffirmigen 
KQhlmittelkanaien 13 fluchten. Im Abstend nebeneinander angeordnete Ausnehmungen 23 
werden zur GewShrleistung einer gleichmafligen WalzenmarrtelkQhlung jeweils bevorzugt In 
entgegBgesetzter Richtung durchstrfcmt Dies ist durch Pfeile angedeutet. 

Der Schutzumfang des GieBwalze beschrankt sich nicht auf die detailliert dargestellten 
AusfQhrungsformen, sondem umfasst Insbesondere auch GieBwalzen mit einem 
Walzenmantel, mit im wesentllchen mittig llegenden axlalen Kuhlbohrungen, sowie 
GieBwalzen mit in den Walzenkem oder den Walzenmantel eingearbeiteten 
trapezgewindeartigen KOhlkanalen, oder auf GieBwalzen mit in den Walzenkern 
eingearbeiteten UmfangskQhlrippen. 
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Paientansprucne: 

1 . GieBwalze fQr das StranggieBen von dQnnen metaillschen B&ndem, Insbesondere von 
Stahlbandern, In elner Zwelwalzen- Oder BnwalzengleBanlage, mit elnem Walzenkern 
(1) mlt elner SuBeren Mantelflache (4) und einem diesen umgebenden, 
aufgeschrumpften, ringfdrmigen Walzenmantei (2) mit einer inneren Mantelflache (5) und 
mlt einer zentrlschen GieBwalzenachse (8), dadurch gekennzeichnet, dass zumlndest 
eine der elnander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) Erhebungen und 
Vertiefungen in der Mantelflache aufweist, die zumlndest teilweise in Richtung der 
GieBwalzenachse (8) orientiert sind und deren radiale Erstreckung mindestens 2|xm 
betrftgt. 

2. GieBwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen und 
Vertiefungen an zumindest einer der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) 
eine Oberfl&chenstruktur ausbilden, bei der die Mantelflache eine Raulgkeit (R 2 ) 
zwischen 2fim und 1500^m aufweist 

3. GieBwalze nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine der einander 
gegenQberiiegenden Mantelflachen eine Rauigkeit (Rz ) zwischen 10jnm und SOOjim 
aufweist 

4. GieBwalze nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest eine der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) Erhebungen und 
Vertiefungen in und unmitteibar urn eine achsnormale GieBwalzen-Symmetrieebene 
weitgehend entlang des gesamten Umfanges einer der Mantelflachen (4, 5) aufweist, mit 
einer radialen Erstreckung von mindestens 2 pm, die bevorzugt In Umfangsrichtung 
orientiert sind. 



5. GieBwalze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen und 
Vertiefungen In und urn die achsnormale GieBwalzen-Symmetrieebene an zumindest 
elner der einander gegenQberiiegenden Mantelflachen (4, 5) eine OberflSchenstruktur 
ausbilden, bei der die Mantelflache eine Rauigkeit (R z ) zwischen 2jun und ISOOjim 
aufweist. 
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6. GieBwalze nach elnem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet. dass 
die Erhebungen und Vertiefungen im wesentlichen radial und In Richtung der 

, , M ef*nt-M&mu^m /o\ m » atnar i annserstreckung aiisbilden, 

GieBwaizenacnse \oj yonu now \-/ — — ■ a - 

die klemer oder gleich der Mantelflachenlange (L) sind, 

7. Gleflwaize nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Walzenkern (1) und der ringf5rmige Walzenmantel (2) im Bereich der einander 
gegenoberiiegenden Manteiflachen (4, 5) aus Werkstoffen verschledener Harte gebildet 
sind und zumindest die Mantelflache des die bBheren Mantefflache-Hartewerte 
aufwelsenden Bauteiles mit der vorbestimmten Raulgkelt (R, ) versehen IsL 

8 GieBwalze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Watzenkem (1) aus Stahl und der ringfSrmige Walzenmantel (2) aus Cu oder einer 
Cu-Leglerung besteht 

9 GieBwalze nach elnem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
zwischen dem Walzenkem (1) und dem Walzenmantel (2) elne Verbindungsschicht (10) 
angeordnet ist und dass der die Verbindungsschicht (10) bildende Werkstoff auf einer der 
beiden einander zugeordneten Manteiflachen (4, 5) abgeschieden ist. 

10 GieBwalze nach Anspruch 7. dadurch gekennzelchnet, dass eine der einander 
zugeordneten Mantelflachen (4 oder 5) mit der vorbestimmten Rauigkelt (R, ) versehen 
Ist und auf der anderen Mantelflache der die Verbindungsschicht (10) bildende Werkstoff 
abgeschieden ist 

11. GieBwalze nach einem der AnsprOche 9 oder 10, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) von elnem Metall oder einer Metalllegierung gebildet ist. 

12. GieBwalze nach nach einem der AnsprOche 9 bis 11, dadurch gekennzelchnet, dass in 
die Verbindungsschicht (10) verschleiBfeste Granulate eingebettet sind. 

13 GieBwalze nach Anspruch 12. dadurch gekennzelchnet, dass die verschlelBfesten 
Granulate von Metalloxiden, wie Aluminiumoxid, Zirkonoxid oder ahnlichen Werkstoffen 
bestehen. 



14. GieBwalze nach Anspruch 12, dadurch gekennzelchnet, dass die verschleiBfesten 
Granulate von KarbldkOmern oder -lamellen, wle Titankarbld, Wotframkarbid, 
Siliziumkarbld oder Shnllchen Werkstoffen gebfldet sind. 

15. GieBwalze nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzelchnet, dass die KomgroBe der 
verschleiBfesten Granulate kleiner als 40 ixm 9 vorzugsweise Weiner als 10jim ist 

16. GieBwalze nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Walzenkem (1) parallel zur GieBwalzenachse (8) an seiner Mantelfiache (4) vertellt 
Nuten (7) aufwelst, In die Sicherungslefeten (17) eingesetzl sind, die die Mantelfiache (4) 
des Walzenkemes (1) in radialer Richtung mindestens 2 {im Qberragen. 

17. GieBwalze nach Anspruch 16, dadurch gekennzelchnet, dass die Slcherungslelsten (17) 
die MantelflSche (4) des Walzenkemes (1) in radialer Richtung urn zwiechen 500 \im und 
15 mm Oberragen. 

18. GieBwalze nach Anspruch 16 oder 17. dadurch gekennzelchnet, dass weniger als 16, 
vorzugsweise weniger als acht Sicherungsleteten (17) bzw. Nuten (7) auf dem 
Walzenkem (1) vertellt angeordnet sind. 

19. GieBwalze nach einem der AnsprOche 16 bis 18, dadurch gekennzelchnet, dass die 
Lange der Nuten (7) und der Sicherungsleisten (17) geringer ist als die 
Mantelflacheniange (L) des Walzenkemes (1). 

20. GieBwalze nach einem der AnsprOche 16 bis 19, dadurch gekennzelchnet, dass die 
innere MantelflSche (5) des Walzenmantels (2) Nuten (18) enthalt, die zu den Nuten (7) 
in der Mantelfiache (4) des Walzenkemes (1) gegenOberliegen und einander 
gegenOberliegende Nuten (7. 18) jewells eine Slcherungsleiste (17) aufnehmen. 

21. Verfahren zur Herstellung einer GieBwalze fur das StranggleBen von dOnnen 
metalllsohen BSndem, insbesondere von StahlbSndem, nach dem Zweiwalzen- oder 
EinwateengieBverfahren, welche GieBwalze elnen Walzenkem (1) mil einer auBeren 
Mantelfiache (4) und elnen diesen umgebenden, aufgeschrumpften, ringformigen 
Walzenmantel (2) mtt einer inneren Mantelfiache (5) und einer zentrischen 
GieBwalzenachse (8) aufwelst, dadurch gekennzelchnet, 
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• dass die Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) und die inner© Mantelflache (5) des 
Walzenmantels (2) for elne SchrumpWerbindung (3) vorbereitet warden. 

. dass auf mindestens einer der einander zugeordneten Mantelflachen (41 5) 

Erhebungen und Vertiefungen hergesteiit werden, die zumindesi ieiiwei in Riehtung 
der GieBwalzenachse (8) orientiert sind und deren radiale Erstreckung rrilndestens 
2|im betragt, 

• dass der Walzenmantel (2) mit einer gegenOber dem Walzenkern (1) erhdhten 
Temperatur auf dem Walzenkern (1) aufgezogen wtrd. j 

22. Verfahren nach Anspruch 21 . dadurch gekennzeichnet, dass die auf mindestens einer 
der einander zugeordneten Mantelflachen (4, 5) hergestellten Erhebungen und 
Vertiefungen eine Oberfiachenstruktur ausbilden. bel der die Mantelflache eine Rauigkeit 
(R, ) zwischen 2\im und 1 500jim aufweist. 

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die auf mindestens 
einer der einander zugeordneten Mantelflachen (4. 5) eingearbeiteten Erhebungen und 
vertiefungen eine Oberfiachenstruktur ausbilden. bel der die Mantelflache eine Rauigkeit 
(R z ) zwischen 10pm und 500um aufweist. 

24. Verfahren nach elnem der AnsprOche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die auf 
mindestens einer der einander zugeordneten Mantelflachen (4, 5) eingearbeiteten 
Erhebungen und Vertiefungen mit im wesentiichen radial und in Richtung der 
GieBwalzenachse (8) gerichtete Stutzflachen (9) hergesteiit werden. die eine 
Langseratreckung aufwelsen, die klelner oder glelch der Mantelflachenlange (L) sind, 

25. Verfahren nach einem der AnsprOche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkern (1) und der ringf5rmige Walzenmantel (2) aus Werkstoffen verschiedener 
Harte hergesteiit werden und der mit einem heheren Mantelflache-Hartewert 
ausgeblldete Bauteil mit der vorbestlmmten Rauigkeit (R, )versehen wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Rauigkeit (R, ) durch 
Randeln, Stoflen oder Frasen aufgebracht wird. 

27. Verfahren nach einem der AnsprOche 21 bis 25. dadurch gekennzeichnet, dass der 
Walzenkern (1) aus Stahl und der ringtarmige Rollenmantet (2) aus Cu Oder einer Cu- 
Legierung hergesteiit wird. 
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28. Verfahren nach elnem der Anspruche 21 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer 
der einander zugeordneten Mantelfl&chen (4, 5) eine Verbindungsschicht (10) 
abgeschieden wind. 

29. Verfahren nach einem der Ansprflche 21 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer 
der einander zugeordneten Mantelfiachen (4, 5) eine vorgegebene Raulgkeit (Ft ) 
aufgebrachtwird und auf deranderen MantelflSche eine Verbindungsschichtj(lO) 
abgeschieden wlrd. 

30. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) elektrolytisch abgeschieden wird. 

31. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 und 29, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) durch Plasmaabscheidung gebildet wird. 

32. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 bis 31 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsschicht (10) von einem Metall Oder einer Metaliteglerung gebildet wird. 

33. Verfahren nach einem der AnsprOche 28 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass in die 
Verbindungsschicht (10) verschleiSfeste Granulate eingelagert warden. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass al$ verschlerBfeste 
Granulate Metatloxiden, wie Aluminiumoxid, Zirkonoxid und Shnlichen Werkstoffen in die 
Verbindungsschicht (10) eingelagert werden. 

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass ale verschleiSfeste 
Granulate Karbidkdrnem Oder Karbidlamellen, wie Titankarbid, Wolframkarbid, 
Siliziumkarbid oder ahnlichen Werkstoffen in die Verbindungsschicht (10) eingelagert 
werden. 

36. Verfahren nach Anspruch 34 Oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass verschleiSfesten 
Granulate mit einer KomgrfiBe kleiner als 40 \im, vorzugsweise kleiner als 10|xm in die 
Verbindungsschicht (10) eingelagert werden. 



37. Verfahren zur Herstellung einer GleBwalze fQr das StranggieBen von dunnen 

metaliischen Bandem, insbesondere von StahlbSndem. nach dem Zweiwalzen- oder 
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Einwal^ngieBverfahren, welche GieBwalze elnen Walzenkern (1) mlt elner auBeren 
Mantelflache (4) und einen diesen umgebenden. aufgeschrumpften. ringformlgen 
Walzenmantel (2) mit einer inneren Mantelflache (5) und einer zentrischen 
Oienwaiztsna^ i»» v°; auivfoai, W mw.».. 

. dass die Mantefflache (4) des Walzenkemes (1) und die innere Mantelflache (5) des 
Walzenmantete (2) fur eine SchrumpfVerblndung (3) vorbereitet warden. 

. dass auf der Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) parallel zur GleBwalzenachse (8) 
Nulen (7) elngearbeitet werden, in die Sicherungslelsten (17) eingesetzt warden, die 
die Mantelflache (4) des Walzenkemes (1) in radlaler Richtung mindestens 2um 
Qberragt, vorzugsweise zwischen 500 um und 15 mm Oberragen, 

. dass der Walzenmantel (2) mit einer gegenOber dem Walzenkern (2) emdhten 
Ternperatur auf dem Walzenkern aufgezogen wird. wobel zwischen den 
Sicherungslelsten (10) und dem Walzenmantel (1) eine Schrumpfverblndung (3) und 
zwischen dem Walzenkern (1) und dem Walzenmantel (2) zumindest eine dlchte 
Verbindung hergestellt wird. 
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Zusammenfassunq: 



Die Erfindung betrifft eine GieBwalze fQr das StranggieBen von dQnnen metallls shen 
Bandem, insbesondere von Stahlbtndem, fn einer Zweiwalzen- Oder EinwalzengieBanlage, 
mtt einem Walzenkem (1) mft einer SuBeren MantelflSche (4) und elnem diesen, 
umgebendsn. aufgeschrumptten, ringfSrmigen Walzenmantel (2) mlt einer inner^n 
ManteHI§che (5). Zur Vermefdung einer Wanderbewegung des Walzenmantels gegenQber 
dem Walzenkem wlrd vorgeschlagen, dass zurnlndest elne der elnander 
gegenObefflegenden Mantelflachen (4, 5) Erhebungen und Vertlef ungen in der Mantelflache 
aufweist, die zumindestteiiweise in Richtung der GfeBwalzenachse (8) orientiert sind und 
deren radiate Erstreckung mindestens 2\xm betragt 



(Fig.D 
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